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@ Schneidevorrichtung zum Langsschneiden von Folienbahnen 

Elne Schneidevorrichtung fur beschfchtete oder unbe- 
schlchtete Folienbahnen, welche gute Schnhtqualitat und 
eine verlingerte Gebrauchsdauer hat, bevorein Nachschlel- 
fen der Messer erforderlich wird, besteht aus zyiindrisch 
geformten Nutmessern mlt dazwischenliegenden Distanz- 
scheiben, welche auf einer Messerwelle gelagert sind aowie 
bus Scheibenmessem mit rechteckigem Querschnitt, wel- 
che ebenf alls auf elner Messerwelle gelagert sind und wobei 
jedes Schelbenmesser durch eine Tellerfeder an das zuge- 
hfirlge Nutmesser gedruckt wird. Der erfindungsgemaSe 
Vortefl besteht darin. daS zunichst jedes Scheibenmesser 
an der elnen Schneideschulter des Nutmessers anliegt und 
daS nach VerschleiS dleser Schneideschultern die gesamte 
Scheibenmesserwelle gedreht wird und die jeweils andere 
■ Schneideschulter zum Schneiden benutzt wird. Nach Ver- 
schlel& euch dieser Schneideschulter wird durch Abschlei- 
fen der zylindrischen Au&enfliche der Nutmesser die 
Schneidevorrichtung fflr wertere Schneidevorgange ein- 
satzbereit gemacht (Fig. 2). 
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FIG. 2 
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Patentansprflche die Schneidekanten sehr stark abgeschliffen, wobei sich 

bei fortgeschrittener Benutzung das Scheibenmesser in 

1. Schneidevorrichtung fGr Folienbahnen Oder be- das Nutmesser eingrSbt Wird der KantenverschleiS 
schichtete Folienbahnen wie beispielsweise Ma- grdBer, zum Beispiel in der GrdBenordnung der Folien- 
gnetbander, bestehend aus mehreren auf einer 5 dicke, beginnen die Messer quetschend zu schneiden, 
Welle (7) drehbar gelagerten Scheibenraessern (1) was eine schlechte Schnittqualitat ergibL Dies drQckt 
und einer entsprechenden Anzahl auf einer Welle sich in einem Abbiegen der Schnittkanten aus, was bcim 
(6) drehbar gelagerter Nutmesser (3), wobei die nachfolgenden Aufwickeln der Bander zu ungleichmaBi- 
Scheibenmesser federnd an der Schneideschulter gen Bandwickeln fOhrt In diesen Fallen mussen die 
der Nutmesser ardiegen, gekennzeichnet durch die io Messer aus den Schneidevorrichtungen ausgetauscht 
KombmationfolgenderMerkmale: und nachgeschliffen werden, urn wieder eine scharfe 

Schneidekante zu erhalten. Die Nachteile, die sich fur 

- die Scheibenmesser (1) werden mitTeUerfe* einen rationellen Einsatz der Schneidevorrichtung aus 
dern (4) an die Schneideschultern (10 oder 11) dem wiederholten Ein- und Ausbau der Messer ergeben, 
der Nutmesser (3) gedruckt; 15 Uegen auf der Hand 

_ di e Eintauchtiefe der Scheibenmesser an Eine verbesserte Schneidevorrichtung, die wesenthch 

der Schneideschulter der Mutmesser betragt veriangerte Standzeit der Messer liefert, ist aus der DE- 

0,1 - 1 mm; PS 24 05 849 bekannt Dabei taucht, wie aus Fig. 1 er- 

- jedes Nutmesser (3) besitzt beidseitig sichtlich, ein Scheibenmesser (lfc welches durch eine 
. Schneideschultern (10, 11) und zwei scharfe 20 Tellerfeder (4) an die Schneidschulter (2) eines Nutmes- 

Schneidkanten (13, 14), wobei die Schneides- sers (3) gepreBt wird, etwas tiefer als die Dicke der, 

chultern auf eine Rauhuefe R, von < 0,2 um, Schneideschulter ein. Ein Nachteil dieser Vorrichtung 

vorzugsweise < 0,1 um, geschliffen werden . besteht jedoch darin, daB durch das fortschreitende AIk 

undwob«icUezylmdrischeRundflache(12)des tragen der Schneideschulter des Nutmessers beim 

Nutmessers auf eine ahnlich gute Rauhtiefe 25 Nachschleifen des Nutmessers die Aufiagefiache der zu 

geschliffen wird; schneidenden Folienbahn immer kleiner wird, da die 

- zwischen zwei Nutmessern sind jeweils Di- Spaltbreite (b) immer grdBer wird, wodurch die Schnitt- 
stanzringe (8) angeordnet gflte leidet AuBerdem muB der AnpreBdruck der Tel- 

lerfedern infolge des VerschleiBes der Schneideschul- 

2. Schneidevorrichtung nach dem Arispruch 1, da- 30 tern wahrend des Betriebes laufend nachgestellt wer- 
durch gekennzeichnet, daB die Scheibenmesser aus den. 

Hartmetall und die Nutmesser aus Hartmetall oder Aus den IEEE-Transactions on Magnetics, VoL Mag. 

Werkzeugstahlbestehea 10, No. 1, Januar 1980, Seite 83, Absatz 2.13, ist ein 

3. Schneidevorrichtung nach Anspruch 1 bis 2, da- Schneidesystem bekannt, bei dem die Scheibenmesser 
durch gekennzeichnet, daB die Breite der geschnit- 35 ohne federnde Elemente starr auf der Scheibenmesser- 
tenen Streifen ein ganzzahliges Vielfaches der welle befestigt sind. Die AnpreBkraft der Scheibenmes- 
Summe der Breiten von Nutmesser (3) und Di- ser an die Schneideschultern der Nutmesser erfolgt 
stanzring(8)isL durch elastische Verformung der . Scheibenmesser 

4. Verfahren zum Trennen von Folienbahnen oder selbst. Diese Vorrichtung hat jedoch einen gravierenden 
beschichteten Folienbahnen mit einer Schneide- ao Nachteil: Infolge Ungenauigkeiten in der Geometrie 
vorrichtung gemafl den Anspruchen 1 bis 3, da- der Scheiben- und Nutmesser sowie der zwischen ihnen 
durch gekennzeichnet, daB die Scheibenmesser zu- sitzenden Distanzscheiben kann der AnpreBdruck jedes 
nachst jeweils an der einen Schneideschulter der Scheibenmessers auf das zugeordnete Nutmesser ver- 
Nutmesser angelegt werden und daB nach Abnut- schieden sein, wobei man bedenken muB, daB oft mehr 
zung dieser Schneideschultern die Scheibenmesser 45 als 100 Schneidemheiten auf einer Messerwelle sitzen. 
an der anderen Schneideschulter angelegt werden Dadurch resultiert, wie Versuche mit dieser Vorrichtung 
und daB nach Abnutzung aller Schneideschultern ergeben haben, eine von Streifen zu Streifen wechseln- 
die Nutmesser durch Nachschleifen ihrer zylindri- de Schnittqualitat und durch den erforderlichen hohen 
schen AuBenflache (12) wieder einsatzbereit ge- axialen AnpreBdruck verschleiBen die Messer sehr 
machtwerden. so schnelL 

Deswegen bestand die Aufgabe, erne Schneidevor- 

Beschreibung richtung zu Rnden, welche nicht die obigen Nachteile 

aufweist und die insbesondere eine lange Standzeit der 

Die Erfindung betrifft eine Schneidevorrichtung ge- Scheiben- und Nutmesser erbringt, bevor ein Nach- 

mafi Oberbegriff des Anspruchs 1. 55 schleifen der Messer erforderlich wird 

Folienbahnen, insbesondere beschichtete Bahnen fQr Die Aufgabe wurde erflndungsgemaB gelSst mit einer 

photographische und magnetisierbare Materialien, wer- Schneidevorrichtung mit den im kennzeichnenden Teil 

den bei der Weiterverarbeitung in eine Schar von des Anspruchs 1 genanntenMerkmalen.WeitereEinzel- 

schmalen Bandera langsgeschnitten. Unter den Langs- heiten der Erfindung gehen aus dem Unteranspruch und 

schneideverfahren ist der Kreismesserschnitt am ver- 60 den Zeichnungen hervor. 

breitetsten. Dabei wirken kreisfdrmige, auf entspre- Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnungen un- 

chende MesserweUen angeordnete Ober- und Unter- ter Weglassung der die Erfindung nicht unmittelbar be- 

messer zusammen. Es ist eine AusfQhrung bekannt ge- tref fenden Teile naher erlautert Es zeigen 

worden, bei der das kreisfOrmige Obermesser (Schei- Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Schneidevorrich- 

benmesser) in die Schulter eines kreisfdrmigen Unter- 65 tunggem&B dem Stand der Technik; 

messers (Nutmesser) eintaucht Beim Schneiden von Fo- Fig. 2 und 3 Querschnitte durch eine Schneidevor- 

Uen mit abrasiven Schichten zum Beispiel mit Eisenoxid richtung gemaB der voriiegenden Erfindung mit unter- 

oder Chromdioxid beschichtete Magnetbander, werden schiedlicher Position der Scheibenmesser in Bezug auf 
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die Nutmesser- ten werden, bis auch die Unken Schneideschultern (10) 

Fi*. 4 emen 'Querschnitt durch eine andere Ausftth- durch VerschleiB unbrauchbar geworden sind. Em dann 

* J L ines Nutmessers- wird die NutmesserweUe ausgebaut und die zyiindn- 

Re. 5 einen Querschnitt durch eine Schneidevorrich- schen Mantelflachen (12) der Nutmesser werden abge- 

tung gemftB Fig. 2 mit geimderter Anordnung der 5 schUffen, bis wieder bei jedem Nutmesser beiderseits 

Kreismesserwelle. scharfe Schneideschultern vorhegen, die den beschne- 

In Fig. 2 tst ein Vietfachschneidewerkzeug schema- benen doppelten Einsatz der NutmesserweUe ermogu- 

tisch dargestelh, wie es zur Herstellung von schmalen chen, * 

BtodernauseinerbreitenFoUenbahnbenutzt wird. Die Das erfindungsgemiBe Schneidesystem hat gegen- 

Scheibenmesser (1) und die Nutmesser (3) sind hier in 10 uber den bekannten Schneidevomchtungen folgende 

gleichen Abstflnden auf den Messerwellen (6) bezie- Vorteile: 

hungsweise (7) angeordnet Die Scfaeibenmesser (1) tau- ^ . . :\ M , ttm ^ 

chen mit ihrem Umfang in eine Nut (5) in den Nutmes- - Beim Schleifrorgang entstehen bei den Nutmes- 

sera ein. die jeweils durch die einander gegenuberste- sern gemftfl der errmdungsgemaflen Schneidevor- 

henden Flachen der Schneidschultern von zwei Nutmes- is richtimg gleichzeitig zwei scharfe Kanten, die nacn- 

sern gebUdet werden. Die Nutmesser (3) sind starr mit - einander einsetzbar sind. Church liegen bezogen 

derMesserwene(6)verbunden.DagegensinddieSchei- auf die Nutzungso^uer der , Messer germgere 

benmesser (1) auf der oberen MesserweUe (7) gelagert Schneidkosten vor. was fur erne rationeUe Fabnka- 

und werden durch die Tellerfedern (4) gegen die Tei- tionwichtig ist; . Wk-AfcA 

hinosbezuasflache der Distanzringe (9) gespannt Der 20 - die Breite der Abstandsnnge (8) legt die f Or die 

Teto^and der Distanzringe (9) entspricht dabei Schnitt^te des^ schneidenden Materials reievan- 

dem TeUungsabstand der Nutmesser. SelbstverstSndlich te Spaltbreite (5) der Nutmesser fest Diese Spah- 

kOnnen deTeUerfedern (4) auch durch andere Feder- breite bleibt wfihrend der ges^ten^Gebrauchs- 

SeV^emwero^ **™ r der erfindungsgemaSen Schneidvomchtung 

DieEmtauchtiefederScheibenmesser tndieSchnei- 25 konstant; 

deschulter (10, 11) der Nutmesser betrflgt 0,1 bis 1 mm, - durch den konstanten Andrack der Scheiben- 

vorzugswete 03 bis 0,5 mm. Die Scheibenmesser k6n- messer durch Tellerfedern an die Nutmesser ent- 

nenemen rechteckigen Querschnitt und eine Dicke von steht Ober die gesamte Fohenbahnbreite eme.kon- 

etwa 0,5 mm haben. Ebenso sind andere Scheibenmes- stanteSchnittgOte der geschnittenen Bander, 

serformen mOglich, beispielsweise Scheibenmesser mit 30 •■■ 

einer Fase, die auf der von der Schneideschulter des Denkbar sind auch Vananten der erfindun^geraaBen 

Nutmessers abgewandten Seite des Scheibenmessers Schneidvomchtung. Beispielsweise kann das Nutmesser 

angebracht ist Vorzugsweise besteht das Scheibenmes- die in Fig. 4 dargestellte Form besitzen, wobei in diesem 

ser aus Hartmetall, beispielsweise das unter dem Han- Fall keine Distanzringe erforderlich sind vielmehr be- 

delsnamen Widia der Firma Krupp bekannte Hartme- 35 stimmt die Strecke (A) die Spaltbreite. Der.Untersdued 

talL Die Nutmesser (3) k6nnen ebenfalls aus Hartmetall der in Fig. 4 dargesteUten Nutmesserform gegenuber 

bestehen, anderafalls aus WerkzeugstahL Die Nutmes- bekannten. ahnlichen Nutmessera besteht dann. daB 

ser besiteen im Bereich der BerQhrung mit dem Schei- hier zwei Seitenflachen (10'. 11') nut hoher Oberfiachen- 

benmesser rechteckigen Querschnitt und die Dicke der gute vorhanden sind. wodurch berni Nachschliff wieder 

zwischen zwei Nutmessera befindlichen Distanzringe 40 zwei scharfe Schneidkanten der Nutmesser entstehen. 

(8) bemiBt sich nach der Breite der zu schneidenden was den doppelten Einsatz der NutmesserweUe erm6g- 

Bander. Beispielsweise betragtzumTrennen in 331 mm licht 

breite Magnetbfinder die Dicke der Nutmesser und der Normalerweise wird die Summe der Nutmesser- und 

Distanzrmge je etwa 2 mm. Set der Herstellung der Distanzringbreite die Breite des geschnittenen Band- 

Nutmesser (3) werden beide Schneideschultern (10, 11) 45 streifens bestimmen. Jedoch kdnnen auch ganzzahlige 

der Nutmesser auf eine Rauhtiefe von Rt < 0,2 urn, Vielfache dieser Bandstreifenbreite als Schnittbreite 

vorzugsweise 0,1 urn. geschliffen. Die zylindrische Man- herauskommen, wenn die Scheibenmesserwelle ent- 

telflache der Nutmesser wird bei jedem Nachschliff der sprechendbestQcktwird. . 

Nutmesser ebenfaUs auf eine Rauhtiefe von Rt < 0,2 Fig. 5 zeigt dafQr em Beisptel, wobei hier die Streifen- 

um geschliffen, wobei zwei scharfe Schneidkanten (13, 50 breite zwei TeUungen der NutmesserweUe entspncht In 

l2rt an jedem Nutmesser entstehen. Nach dem Zusam- diesem Fall liegt jeder zu schneidende Streifen auf zwei 

menbau der oben beschriebenen MesserweUen (6, 7) Manteinachen der Nutmesser auf. Bei dem in ^Flg. y ge- 

liejrtKemaB Fig. 2 jedes Scheibenmesser an der rechten zeigten Beispiel kann die NutmesserweUe bei jedem 

Schneideschulter (11) der Nutmesser (3) an. Beim Nachschliff vier Mai eingesetzt werden. da mnerhalb 

Schneidebetrieb rotieren beide MesserweUen im gegen- 55 des Abstands der Bandbreite vier Schneideschultern der 

laufigen Sinn. Wenn nun bei langerer Betriebsdauer in- NutmesserweUe einsetzbar sind 
folge VerschleiB der rechten Schneideschulter die 
Schnittgute unzureichend geworden ist so wird die 
noch intakte linke Schneideschulter (10) der Nutmesser 

verwendet,wieinFlg.3dargesteUtDieskannbeispiels- 60 

weise durch Abnehmen und Wenden der kompletten ^ 
ScheibenmesserweUe (7) geschehen. Dies ist jedoch nur 
sinnvoll, wenn der VerschleiB der Scheibenmesser (1) 
noch gering ist Anderafalls ist eine mit neu geschliffe- 

nen Scheibenmessern bestttckte ScheibenmesserweUe 65 

in der in Fig. 3 dargesteUten Art mit der bisher noch > 
unverschlissenen Schneideschulter (10) der Nutmesser 
in BerOhrung zu bringen. Danach kann weitergeschnit- 
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